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UnverindGrUefoes Exemplar 

Esem pBare Immutablie j : * 

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Dosenkorpers, sowte Dosenkdrper 

^ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, 
W 5 auf eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 7 und auf einen Dosenkor- 
per nach dem Oberbegriff des Anspruches 13, sowie auf ein Verfahren nach Anspruch 16. 



Zur Vereinfachung der Herstellung von Gefassen, insbesondere Aerosoldosen mit einem 
Dekor, konnen bei den verbreiteten Herstellungsverfahren einzelne Bearbeitungsschritte 

1 0 vereinfacht oder gegebenenfalls weggelassen bzw. ersetzt werden. Aus der W095/34474 
ist beispielsweise ein Verfahren bekannt, bei dem auf die Reinigung, Grundlackierung, 
Bedruckung und Qberlackierung der Gefassaussenflache im Wesentlichen verzichtet wer- 
den kann. Das Dekor wird auf eine Folie aufgedruckt und die Folie wird dann auf die 
Gefassaussenflache aufgebracht Durch das Aufbringen des Dekors in der Form einer Folie 

1 5 ergeben sich verschiedene Vorteile. Zunachst ist es nicht erforderlich, alle fOr die Gefass- 
herstellung notigen Vorgange unmittelbar hintereinander ablaufen zu lassen. Die bedruckte 
Folie kann vollstandig bedruckt bezogen werden und muss somit nicht in der Anlage zur 
Dosenherstellung bedruckt werden. Beim Reinigungsvorgang wird eingespart, weil das Auf- 
bringen einer fertigen, blattformigen Schicht weniger heikel ist als das Lackieren, insbeson- 

20 dere hinsichtlich moglicher Fettruckstande. Eine weitere Ersparnis ergibt sich durch das 
Wegfallen von Trocknungsvorgangen. Durch das Weglassen verschiedener Anlagenteile 
vermindern sich auch die Investitionskosten. 



Losungen bei denen ein Etikett um ein Gefass gewickelt und festgesetzt wird, haben den 
25 Nachteil, dass das Anordnen und Festsetzen nicht sehr prazise erfolgen kann. Eine solche 
Etikett-Folie haftet nicht uberall gleich gut am Gefass, so dass die Folie gegebenenfalls 
aufgerissen werden kann. Klebstoffruckstande im Oberlappungsbereich und das ungenu- 
gende Anliegen am Gefass fuhren zu einer unattraktiven Erscheinung. Gemass anderen 
Losungen werden geschlossene Schrumpffolien-Abschnitte an Gefassen festgeschrumpft. 
30 Wenp aus einer bedruckten Schrumpffolie ein schlauchformiges Zwischenprodukt - ein 
sleeve - hergestellt wird, so muss ein Folienband so umgelegt werden, dass die beiden 
Seitenr^nder iiberlappend zusammentreffen. Die Oberlappenden Seitenrander werden mit- 
tels eines aufgebrachten Klebstoffes miteinander verbunden. Das geschlossene Band wird 
flach gedruckt und mit zwei seitlichen Falzlinien aufgerollt Beim Herstellen eines schlauch- 
35 fdrmigen Folienbandes treten Umfangs-Ungenauigkeiten auf. Zudem fQhrt auch der verwen- 
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date KJebstoffzu opflschen Mangein und die zwei Faite. die vom FiachdrOcken und Aufrol 

si laTb ' elben ^ ^ Wei ' ~ «*™^ eines F^ en 

Tk"k U "^ M *-« *™ h < * «** ein aufdas Gefass aufgebracnte 

5 r T RiCh ' Un9 G6,SSSaChSe mehr «*™"**n a,s in der Urn 
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0 Nebs, den verschiedenen Dosenformen sind auch verschiedene Verfahren zum Herstellen 
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e,n VenBlsifces ausgebiide,. D te US 4 095 544 und dte EP 0 666 124 A1 
beschrerben das Herstellen nahtfreier Stehldosen. Dabei wird der zyUndrtsche DollZ* 

teten Stahlblech hergestellt. Stark verbreitet sind auch Dosen aus StehihUrh k • , 
Fa^ndungen am Dosenmante, befes«gt Aus den SehrWen EP 200 098 Az und EP 208 

a sir' n * VerSChtedene " -d der be, einzelnen Dosen JT 

aussers, dunnen Dosenwand is. es nich. zweckmassig die Dekorfolie direK, auf denCn 
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was be, dunnwandigen Dosen aufgrund der zu kieinen Stebi„ Bt nioh. zwec^^ 
Dosen deren Aussen«che am unteren und insbesonders am obe™ DosenenlTv ^ 
,nd bzw. von ernerzylindnsohen Flaehe abweiohen, kdnnte die Siegelverbindung ZT 
uberd.egesam.eDosenhehee.ziel.werden. 9 

Aus den Schriften US 4 199 851 DF 1Q7 i« htq • ^ . 
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nen Hullen ausgebiide. und a,s RundunvE.ike.ten in axJaler Rioh,ung naob oben a* e ne 
Flascbe aufgeschoben und fes,gesehrumpn wenden. Die Rundumiketten muTn Z 

nacb oben b,s ,„ den EuKedenbereicb der Ftesohen beweg. warden kbnnen. Dies J£Z 
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der Verwendung von Kunststoffmaterial mit einer grossen Dicke moglich. Aus der EP 397 
558 A1 ist eine Losung bekannt, bei der Rundum-Etiketten von zwei teilringformigen Zan- 
genteilen an einem Innenteil festgeklemmt und nach unten Qber eine Flasche gezogen wer- 
den. Weil die Rundum-Etikette aufgrund der Haftreibung an den Zangenteilen Qber den 
festen Innenteil und Dber die Flasche gezogen werden muss, kann auch diese Losung nur 
bei ausserst festen bzw. dicken Rundum-Etiketten, deren Innenflache zudem gute Gleit- 
eigenschaften hat, angewendet werden. Gemass der EP 547 754 A2 werden die Rundum- 
Etiketten mit parallel ausgerichteten, radial bewegbaren Haltestaben von der Innenseite her 
aufgespannt und Qber die Flasche gezogen. Das Aufspannen mit den nach aussen 
druckenden Staben ist nur bei genugend robusten und somit dicken Folien mSglich. DQnne 
Folien wurden verformt und/oder beschadigt. Urn die Reibung an der Flasche zu vermin- 
dem, wird aus den Staben Luft ausgeblasen. Beim Erreichen der gewQnschten Position 
relativ zur Flache mussen von aussen zugefuhrte zangenformige Greifer die Rundum-Eti- 
kette festklemmen, so dass die innen angeordneten Stabe ohne Verschiebung der 
Rundum-Etikette herausgezogen werden konnen. Das aus dem Stande der Technik be- 
kannte Obertragen von Rundum-Etiketten auf Flaschen ist aufwendig und fur dQnne Folien 
ungeeignet. 

Weil sich die Etiketten bei Flaschen nur Qber einen mittleren Bereich erstrecken, konnen die 
Flaschen beim Anbringen der Rundum-Etiketten problemlos in einem oberen Oder unteren 
Bereich, vorzugsweise am Gewinde bei der Offnung, gehalten werden. Wenn eine Folie als 
Dekorschicht auf eine Dose aufgebracht wird, so muss die Folie im Wesentlichen den ge- 
samten Bereich der Aussenflache abdecken, so dass ein Halten, wie bei Flaschen nicht 
moglich ist. 

Urn eine geschlossene FolienhQIle auf einem Dosenkorper anzuordnen, wird gemass EP 1 
153 837 A1 die Vorderkante eines Dekorfolienstuckes an einem Wickeldorn gehalten. 
Die Hinterkante des Dekorfolienstuckes soil nach dem Aufwickeln des Folienstuckes die 
Vorderkante uberlappen. Im Oberlappungsbereich wird eine schmale, parallel zur Do- 
senlangsachse verlaufende Siegelflache radial nach innen gegen den Wickeldorn be- 
wegt. Damit im Oberlappungsbereich eine Siegelverbindung erzielbar ist, mQssen die 
FolienstQcke so bedruckt und zugeschnitten sein, dass bei der Vorderkante und gege- 
benenfalls bei der Hinterkante ein unbedruckter Bereich vorliegt Im unbedruckten Be- 
reich sollen die beidseits der Kunststofffolie ausgebildeten Siegelschichten direkt an- 
einander anliegen und nach dem Versiegeln eine feste Verbindung bilden. Es hat sich 
nun gezeigt, dass bei Kunststofffolien aufgrund ihrer Elastizitat nach dem Drucken und 
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Schne.den das sichere Vorllegen von schmalen unbedruokten Bereichen be. der Vor- 
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kan 1 e P T, U k e96 " >ere,Ch Siner ™*>enden Siegeiung flihren. Dies 
kan„ d,e as.hebsche Wirkung der Dekorfolie auoh naoh den, Obertragen und den, Fes,- 
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Be, den in der EP 1 153 837 A, erwahnten dDnnen Dekorfoiian mi, einer Dieke von we- 
n*er als 25pm. vorzugsweise zwischen 9pm und aipp, ergeben sich bain, Verschieben 
der geschlossenen FolienhD„an vom Wioka,dorn au, den Dosenkarper grosse Prob- 

ROSO r R TnnTT n9 bedmCkbarS ' hande,s0bli ="- Kunststofftoiie Labe,-Ly,e 
ROSO LR 400. der F,rma Mobil O,, Corporaflon umfasa, beidseits eine dOnne Siegel- 
sch,ch, und is, mi, ainar Dioke von 20pm und von 50pm erhalflich. Be,m Versiege.n des 

und"! nT" TUT* aUC " am WiCkeWOrn anUe9ende Si ~<ch, erwarm, 
und an den Wickeidorn gepress,. Dami, d,e am Wickeidorn zylinderfonnig geschiossene 
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WP-1846-CH 

♦ t» » *» 4 

» * » ♦ • \ * 

* * f * ? * » 

* <• * * t 

♦ C 6. c, » 

-5- 

gang nicht aneinander haften. Trotzdem sind die Haft- und Gleiteigenschaften im Be- 
reich der Siegelnaht etwas anders als im restlichen Folienbereich. Dies kann beim Be- 
wegen der FolienhOllen vom Wickeldorn auf den Dosenkorper zu Problemen fOhren. 
Wenn die FolienhQIle in einem Teilbereich etwas weniger gut vom Wickeldorn und auf 
den Dosenkorper rutscht, so kann sie sich am Wickeldorn bzw. am Dosenkorper ver- 
klemmen. Weitere Probleme kbnnen durch reibungsbedingte elektrostatische Ladungen 
und die damit verbundenen auf die Folie wirkenden elektrostatischen Krafte entstehen. 
Die Obertragung der zylinderfdrmig geschlossene Folie vom Wickeldorn auf einen Do- 
senkdrper ist daher problematisch, auch wenn der Durchmesser des Wickeldornes 
wenig grosser ist als der Durchmesser des Dosenkorpers. Ein deutlicher Grossenunter- 
schied ist nicht erwunscht, weil sonst auch die Schrumpffahigkeit der Folie grosser sein 
muss und die Gefahr besteht, dass sich beim Festschrumpfen RQmpfe bilden. Zur Er- 
hohung der Schrumpffahigkeit musste eine Folie mit grbsserer Dicke eingesetzt wer- 
den, was nicht erwunscht ist. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Losung zu finden mit 
der FolienhOllen aus verschiedenartigen Folien, insbesondere auch aus besonders dQnnen, 
bereitgestellt, dem Bedarf gemass optimal bedruckt sowie von einem Wickeldorn auf einen 
Dosenkorper (ibertragen werden konnen. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruches 1 , bzw. des Anspruches 7, 
bzw. des Anspruches 13 gelost. Die abhangigen AnsprOche beschreiben bevorzugte 
bzw. alternative Ausfuhrungsformen. Unter Dosenkbrpern sollen alle Gefasse, insbe- 
sondere auch gefassfSrmige Zwischenprodukte verstanden werden. Beim Losen der 
Aufgabe wurde ein Verfahren zum Bedrucken von Folienbahnen gemass Anspruch 16 
gefunden, das auch unabhangig von der Dosenherstellung fur das Bedrucken von Eti- 
kettenbahnen neu und erfinderisch ist. 

Beim Ldsen der Aufgabe wurde in einem ersten erfinderischen Schritt erkannt, dass 
das Verbinden eines FolienstQckes zu einer geschlossenen FolienhQIle nicht an der 
konvexen Aussenflache eines Wickeldornes erfolgen soli. Der Wickeldorn ist dazu ge- 
eignet, das Folienstuck in die Form einer Zylinderflache zu bringen, wobei die Hinter- 
kante des Dekorfolienstuckes nach dem Aufwickeln des FolienstQckes die Vorderkante 
in einem Oberlappungsbereich uberlappt. FOr das Erzielen einer perfekten Siegelver- 
bindung und das einfache Obertragen der geschlossenen FolienhQIle an einen Dosen- 
kdrper ist aber eine konkave Innenflache, an der zumindest ein Teil der Folie mit dem 
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Ubedappungsbereieh an|iegt besser geelgne( Erzieien 

nobge Anpresskraf, zwiseben einer konkaven Pressfiaene in der Form einer Telle 

ITT ': enM0h6 Un<i 6iner "™ ~ ChS in * F0 ™ 
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xen PressMohe. in die konkave innennaebe und die daran a eha„ene Foiienbui ie eTn 
ge Ubr, warden, in dieser Lege kann die FoiienbOiie durob einen Sebrumpfvong n g "on 
. der konkaven innenfiaobe an die Manteifiaohe des Dosenkorpers Dbertragen werden 
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Ausb,,den er Verbindung im Oberiappungsbereioh mi, ihrer innenseife an einelt 
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der Oberlappungsbereich und/oder nachgiebig und/oder aus einem Material, das mit 
deF Siegelschicht nicht in Haftverbindung treten kann, ausgebildet werden. 

Die konkave Innenflache wird beispielsweise von einem kreiszylindrischen Rohrteil, 
bzw. einem rohrfSrmigen Halteteil, gebildet und ein zylindrischer Wickeldorn umfasst in 
einem ersten Umfangsbereich eine Pressleiste sowie gegebenenfalls in zumindest 
einem zweiten, insbesondere urn 180° zum ersten versetzten, Umfangsbereich eine 
AbstQtzleiste. Nachdem das Folienstuck urn den Wickeldorn gewickelt und der Wickel- 
dorn im Rohrteil angeordnet ist, wird ein Obergabeschritt durchgefGhrt, bei dem das 
Folienstuck, vorzugsweise mittels einer Druckdifferenz, von der konvexen Aussenflache 
des Wickeldornes an die konkave Innenflache des Halteteiles Obertragen wird. Dazu 
wird beispielsweise von Austritts6ffnungen an der Aussenflache des Wickeldornes Luft 
gegen das FolienstOck gefuhrt und/oder es wird etwa an Offnungen der Innenflache des 
Rohrstuckes ein Unterdruck erzeugt. Bei der Obergabe des Folienstuckes vom Wickel- 
dorn zum Haltestuck wird das Folienstuck iiber einen engen Ringraum bewegt. Der 
Umfang wird dabei etwas erh6ht und entsprechend wird der Oberlappungsbereich 
etwas verkleinert. Bei der Obergabe wird aufgrund der Umfangserhohung die Hinter- 
kante relativ zur Vorderkante etwas bewegt, wodurch das faltenfreie aneinander Anlie- 
gen der beiden Folienenden im Oberlappungsbereich noch verbessert wird. Wenn nun 
die Pressleiste an den Oberlappungsbereich bewegt wird, kann ein glattes Anliegen und 
eine exakte Verbindung gewahrleistet werden. Damit die fur das Siegeln n6tige Warme 
im Wesentlichen nur dem Oberlappungsbereich zugefuhrt wird, ist am Halteteil bei- 
spielsweise eine Heizleiste ausgebildet, an welche in Umfangsrichtung gegebenenfalls 
beidseits je ein Isolationsbereich anschliesst. Die Temperatur der Heizleiste ist an die 
Siegelschicht, bzw. deren Siegeltemperatur, an die Warmeleitung der Folie und die fur 
die Siegelung vorgesehene Zeit angepasst. 

Nach dem Ausbilden der Siegelverbindung im Oberlappungsbereich werden der 
Wickeldorn und das Halteteil mit der geschlossenen Folienhulle in Achsrichtung relativ 
zueinander bewegt. Anschliessend erfolgt in Achsrichtung eine Relativbewegung zwi- 
schen einem DosenkSrper und dem Halteteil mit der geschlossenen Folienhulle, so 
dass die Folienhulle um den Dosenkdrper angeordnet wird. Urn die Folienhulle zumin- 
dest in einem Ringbereich mit dem Dosenkarper in haltenden Kontakt zu bringen, wird 
zumindest in einem Ringbereich ein Schrumpfvorgang ausgelost. Dazu kann beispiels- 
weise Heissluft, insbesondere von einer Stirnseite des Dosenkorpers bzw. des Halte- 
teiles her, in den Ringraum zwischen Dosenkorper und Halteteil eingebracht werden. 



WP-1846-CH 



-8 



25 



30 



35 



D,e HeissM n,us s die Folienhulle in diesen, Ri „ abereich auf elne Tempera(ur erh 
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MM vor dam Oxidiaran gesebutz, is, Un, zu gawahdaistan, dass die Foiie in, 

Z Gaol f T " S ° ^ B ° den an9e ° rdnet ' daSS dtese *» F °«— nd 
Dosankorpars und deckt somi, die Standflacba ab und verhinded so das Auftraten von Kor 
^onsp^en. Das F,ae*ma,eda, w,rd an ainan, dngf^gan VwCZta 
Dosankorpars ,as.gese«. Wann die Verbindung enflang einer geachlosaenen Krl«n,a 
ausgebi,de, w*,, so ern*. die membranfamriga Bodenabdeekung eina ZTs^ 

Va^ n ? nab K de ° kUng "'^ beiSpielSWeise *«">«< Hauptbereicb, dar von, rtngfbrmigen 
Verb,„d U ngsbara,ch umgaben is,, in, WesenHioben flaob ausgabiida, und umfass.T 
zugswe.se den Aufdruek einas SWcboodes. Wann der Striobcoda an aine^Z. 
o en abenen Bodenflaobe angabraob, werden kann. so wird an dar Dosenvld ke 

! nd r^rr e,ne B " h ^ * jjz. 

» for i 7 t ^ H " ^ Dek ° re ^ D °— d 

zen fur den Stnohcode bendflgt. Es kdnnen grosse Mangen von Dosenkdrpern mi, 

e,nam a«rak„van Standar, Dakar an der Dosenwand bergas,a,„ werdan M^glicher 

we.se waobsainde informa.ionen, bzw. .nfonnaaonen die nicb, «r a,,a Lander g,efcb 

;;ir der s,richcode ° der ^ das — — ~ n . 

cZ ZTd d ' e B0d6 ~""« ~ «~ 9egebene„ f a„s un«er- 
scb,ed, Chen Bodenabdaokungan konnen kurz vor dem Abfullungszeilpunk, ainzainar 
Produk«eohargen bedruok, und an den Stendard Dosenkdrper ,es«ge a« weTn "a 
r-urob kann die giaiobe Dose «r a„a Under und a„a Ab,0„cbargen venvenlterde " 
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Weil die Bodenabdeckung im Bereich des Strichcodes flach ausgebildet werden kann, 
ist der Strichcode besser lesbar als ein an der gekrummten Dosenwand angebrachter 
Strichcode. Wenn sich die Beschichtung der Aussenseite der Dosenwand in der Form 
der Dekorfolie bis zur ausseren Berandung der Bodenabdeckung erstreckt, so kann 
verhindert werden, dass am unteren Dosenende ein metallischer Rand sichtbar ist. 

Die Bodenabdeckung wird vorzugsweise in der Form von Kunststoffflachmaterial aus- 
gebildet. Es versteht sich von selbst, dass auch Flachmaterial mit zumindest einer Me- 
tall-, insbesondere Aluminium- oder Stahl-Schicht, Oder auch mit einer Kartonschicht 
eingesetzt werden kann. Dabei ist die stabilitatsgebende Schicht gegebenenfalls mit 
Kunststoff beschichtet. Die eingesetzten Flachmaterialien sollen eine robuste Bodenab- 
deckung gewahrleisten, die auf den FOrdereinrichtungen der AbfQIIanlagen nicht verletzt 
wird und auch beim Stehen auf nassen Unterlagen moglichst bestandig bleibt. Die oben 
erwahnten Flachmaterialien konnen alie mit einer Siegelschicht versehen und somit am 
Boden festgesiegelt werden. Anstelle einer Siegelverbindung kann zum Festsetzen der 
Bodenabdeckung gegebenenfalls auch eine Einrastverbindung oder eine Schweissver- 
bindung, insbesondere mit zumindest drei Laser-Schweisspunkten, ausgebildet werden. 
Wenn eine magnetisierbare Bodenabdeckung verwendet wird, so kann diese auch bei 
Dosenkorpern aus nicht magnetisierbarem Material eine Forderung mit Magnetforde- 
rern ermoglichen. 

Weil die Bewegungen zwischen dem Wickeldorn und dem Halteteil beim ZusammenfQh- 
ren in Achsrichtung mit einem grossen Weg verbunden ist, kann der Halteteil gegebe- 
nenfalls auch aus mindestens einem Teilrohr bzw. Halbrohr gebildet werden, so dass 
das Zusammenfuhren durch eine Bewegung quer zur Achsrichtung dieser Teile erzielt 
werden kann. Urn trotzdem ein im wesentlichen vollstandiges Umschliessen des 
Wickeldornes gewahrleisten zu konnen, umfasst der Halteteil beispielsweise zumindest 
zwei Segmente eines Rohres die auseinander fahrbar oder schwenkbar miteinander 
verbunden sind. Nach dem Zusammenfuhren des Wickeldornes und eines Segmentes 
kann das mindestens eine weitere Segment zugefuhrt bzw. zugeschwenkt werden. Zur 
Trennung des Wickeldornes von den mindestens zwei Segmenten des Halteteiles an 
denen nun die geschlossene Folienhulle gehalten ist, muss eine Bewegung in Achs- 
richtung durchgefOhrt werden. 

Das oben beschriebene Verfahren ist besonders vorteilhaft einsetzbar bei der Verwen- 
dung einer Folie die gegebenenfalls auf ihrer Aussenseite bzw. Vorderseite, vorzugsweise 
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^ T, SrPer2U9eWandten Sete to * R ~ *■ Beieiner 

l^T^H V ^ ^ RQCkS6i ' e * «" * von dar F ia 

gesohWzt so dass keina raibungsbadingian BealnMomigungen das Dakors entstenen 

5 :t r r der bedmck,e *-~ f * — — id 
siT h , e „ h r ,cht mit e,ner s,e9elsch,ch, vereehen <* «■> *«* 

scb,ob, h ,nduroh der Fo|ie und dem ^ Obanappungsb^,* 

2 tltr h t Pr0b,emen VerbUndOTS 9 enaue Sohnekian kann var- 

z,on,e wardan. Wa,, dia Badruokung bls zur Sobniniinie bzw. durobgangig arfolgan 
0 kann, tra«a„ am Dosankerper kaina unbadruokten Umfangsbereiobe .J. 

muZT^ VOrte " ha "' * ""^ "* * ™-uoksa,,e im We- 
vlT . ' emer GrUndieru "9 "barnimm, und das resbioha Dakar auf dar 

Vordersane dar Folia aufgadruok. wird. Wann nun von Grundlarung gasprochan J7 
> kann d , es , dig e|ne eint6nige ^ ^ . 8 

sp,a,swa,sa d,a flaobigs Farb- bzw. dia Biidgesiaitung. sain. Dia auf dar ROoksa to in 
«r arstan Druokarai vorbadruckta Foiianbabn wird in ainam waitaran Dnidcschritt auf 

ZZZS™"- Dieser wei,ere Druckschrm kam 9e9eb — ^ °°- 

sanharstallar. bzw. ,n a.nar zwailan Druokarai, durohgafuhr. wardan urn spaziflscha Da 
kor-,nforma«ionen aufzubringen. Das baiss, baispiaiswaise, dass zu ainam G^oT 
.m wa, aran Oruoksobrib Basohrmungan aufgebracb, werdan, dia fur dia «enT 
" tedli <* *™ Badruokan dar Vordarsaita kennan beii m a 1 
dan, Standa dar Taohnik bekannte Druokverfabran, gagabananfails mi, naob dam Ba- 
druokan durobgefubrtan Obemaobenbabandiungan. verwands. wardan. 

~T: h nir e,n ; m r s,erverfahren kann zum ™ F *" bab - 

vorteHbaft a,nsa<zt wardan. Dabai galang, zumindast aina, vorzugsweisa abar galanoan 
varsonraaana Farban, aufaina Obarbagungsuaone und von dar Obaruagung ^he ,n 

ztzz d,e f t Dieses t — — - - vordL rTo : 

otaga da! M ; , ^ erf ° l9en ""*■*«» «" * <" 

vod,agandan Emndung besobriabanan Varwandung dar Foiia, insbasondara auoh for 

^ZZTerTlITT SOWfe VOrteilha,, ° mSe * ba '- H " **- Druckverfah- 

Fa da s B d t bekann '' ^ ^ TUb6n ■ D0Se " ^ B6Cher bedrUCW 
wardan. Fur das Badruokan von Bahnan wurdan bis anhin nur Varfahran ainoasetzt bei 

:::::«; ~ d enen Farben nach ~ r - ~ r; . bei 

bagsstabonan gatrookna, wardan. Aufgrund dar grosaen Langa von Babnan bas,ah, in 
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der Fachwelt die Meinung das Bedrucken und Trocknen in hintereinander angeordneten 
Stationen sei immer zweckmassig. Gegenstande hingegen werden ganz anders be- 
trachtet, weil an ihrem Umfang aufgrund der kurzen Umfangslange nicht mehr als eine 
Druckstation angeordnet werden kann. Zwischen zwei Druckvorgangen mQssen die 
5 Gegenstande durch eine Trocknungsvorrichtung gefDhrt werden. Mit der vorliegenden 
Erfindung musste bezliglich des Bedruckens von Bahnen ein Vorurteil uberwunden 
werden. 

Gemass dem Stande der Technik werden dOnne Folien zum mehrfarbigen Bedrucken 
10 durch mehrere Druckbereiche mit jeweils einem Druckwerk und einer Trocknungsvor- 
richtung gefuhrt, was mit einem grossen Vorrichtungs- und Energieaufwand verbunden 
ist. Zudem mussen die Teildrucke der einzelnen Druckwerke genau ubereinstimmen, 
was aufgrund der Elastizitat der dQnnen Folien mit grossen Problemen verbunden ist. 
Bis die Teildrucke der verschiedenen Druckwerke richtig ubereinander liegen, entsteht 
15 ein grosser Materialverlust. Zudem kann sich bei einer minimalen Veranderung der 
Foliendehnung die Oberlagerung wahrend des Druckvorganges leicht verschieben. 
Daher muss eine aufwendige Kontrolle und eine Korrektursteuerung vorgesehen wer- 
den. 

20 Wenn nun die verschiedenen Teildrucke nass in nass auf eine Transferflache, bei- 
spielsweise auf ein Gummituch oder einen Transferzylinder, aufgetragen werden,, so 
kann das gesamte Druckbild in einem Schritt und somit ohne dbereinstimmungs-Prob- 
lem auf die Folie ubertragen werden. Es braucht lediglich ein Obertragungswerk und 
eine Trocknungsvorrichtung. Besonders vorteilhaft ist dieser vorderseitige Transfer- 

25 druck bei einer transparenten Folie, die auf der Ruckseite eine Grundierungsbe- 

druckung aufweist. Aufgrund der Grundierungsbedruckung muss beim Transferdruck 
lediglich ein kleiner Flachenanteil der Transferflache mit verschiedenen Farben verse- 
hen werden, was unerwunschte Effekte des nass in nass Farbauftrages auf die Trans- 
ferflache verhindert. Indem bei einer Folienbahn also beispielsweise die Ruckseite mit 

30 mindestens einem Tiefdruckschritt und die Vorderseite mit einem Flex-Druck-Schritt, 
bzw. mit einen nass in nass Transferdruck, bedruckt wird kann ohne Oberlagerungs- 
problemen mit kleinem Aufwand eine qualitativ hochstehende Dekorfolie fur Etiketten 
und/oder Dosen-Aussenbeschichtung bereitgestellt werden. Weil die beiden Be- 
druckungsschritte getrennt ausgefiihrt werden konnen, ergibt sich bezuglich unter- 

35 schiedlichen Kleinmengen ein grosser Spielraum. Dies ist auch bei Etiketten vorteilhaft, 
weil somit den verschiedenen Abfullern eines Produktes, bzw. Verbrauchern einer Eti- 
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kette erne Folierolle mit einem Grunddekor auf der RQckseite der Folie zucestellt wer 
den k u d die AbfQ||eri b2w verbraucher> ^ ^ Ejnsafe ^2l e *2Z 

sch,ed.,che Drucke auf der Vorderseite der Fo.ie anbringen kCnnen. 
5 2Tl7el S lT Sen SChmmpfbaren 9esch,ossenen Fo,ienn0„en k5nnen aucn wei 

======= rrrjrr— 

D e De korfolle konnte ,„ e , nem ^ fc n. 

Struktureiemen, auf der ROokseite der Foli e und kann bere„s m„ kleinen Haftungskraf 
ten am Fol.enstuck geha.ten zur konkaven innenflaohe und naoh dem HnXen des 
Dosenkbrpers m„ der achrumpfenden FCe an diesen beweg, werden " 

Das Obergeben des gewickeiten FoiienstOckes vom Wickeldorn an eine konkave in 
2 Z T,! DOSen - ,nnensohic "« °" Form einer Folie einsetzbar .at Dabei wlrd 

pT™:: r h d r Au,wickein 9ines F ° iie '" *» ■«-» — °~ - 

Pers zugefuhrt. Durch daa ZufOhren von Druokiuf, zwisohen den Wioke,dorn und daa 

IT* : r Fo " enstock ein un, ~ — *■ - — - ™ « 

e,nen Ubedappungsbereich a Ufw eis t . Wenn nun gegebenenfaiis durch die Wanl des 
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Dosenkorpers hindurch der Folie Warme zugefQhrt wird und die Folie auf der nach aus- 
sen gewandten Seite eine Siegelschicht aufweist, so kann beispielsweise zumindest im 
Oberlappungsbereich eine Siegelverbindung zur Dosenwand und vorzugsweise auch 
eine Siegelverbindung zwischen den beiden Folienlagen erzielt werden. Um die Folie 
moglichst weitgehend an der Wand des Dosenkorpers fest zu siegeln, wird die Folie 
mittels eines Oberdruckes und/oder mittels mindestens einer Pressflache an die Wand 
gedruckt und im wesentlichen uber die gesamte Mantelwand oder gegebenenfalls auch 
vom Doseninnern her Warme zugefuhrt. Vorzugsweise wird vom Wickeldorn aus mit 
der konvexen Pressflache einer Pressleiste gegen den Oberlappungsbereich gedruckt. 
Weil im Doseninneren die Entstehung von Falten nicht storend ist, kann auch eine ein- 
seitig gelagerte Siegelleiste gegen den Oberlappungsbereich gepresst werden. Um 
auch gegen den Dosenboden hin einen von der Folie gebildeten Abschluss zu erzielen, 
wird beispielsweise das aufgewickelte Folienstuck uber die Stirnseite vorstehen gelas- 
sen und vor dem Einfuhren in den Dosenkorper mittels Verschrumpfen oder Verdrehen, 
verschlossen, wobei dieser Abschluss aufgrund der RQmpfe nicht eng an den Dosen- 
boden angelegt werden kann. Gegebenenfalls wird aber an einer Stirnseite des Wickel- 
dornes ein weiteres Folienstuck in den Dosenkorper eingebracht und am Dosenboden 
festgesetzt, wobei insbesondere das der Wand zugeordnete und das dem Boden zuge- 
ordnete Folienstuck dicht miteinander verbunden werden. Dies kann beispielsweise mit 
Hilfe eines gegen den ringfdrmigen Kontaktbereich zwischen den beiden Folienstucken 
pressbaren Siegelteil erzielt werden. 

Indem gemass der erfinderischen Losung eine geschlossene Folienhulle problemlos auf 
einen Dosenkorper Qbertragen werden kann, wird es moglich dem Dosenkorper die Funk- 
tion der stabilen Struktur und der Folienhulle die Funktion des Dekors oder der Innenbar- 
riere so zu Qbertragen, dass beide Funktionen im Wesentlichen unabhangig voneinander 
optimiert werden konnen. 

Der Wickeldorn kann so ausgebildet sein, dass die Folie zumindest im Bereich des 
Folienanfangs am Wickeldorn haftet und die Folie exakt um den Dorn gewickelt werden 
kann. Zum Erzielen dieser Haftung wird das Innere des Wickeldornes vorzugsweise mit 
einer Unterdruckvorrichtung verbunden, wobei feine L6cher durch den Mantel des 
Wickeldornes fiihren, so dass die Folie im Bereich der Lbcher vom Unterdruck am 
Wickeldorn gehalten wird. Es versteht sich von selbst, dass die Folie auch aufgrund von 
elektrostatischen Haftungskraften, Oder gegebenenfalls auch mechanisch am Wickel- 
dorn gehalten werden kann. 
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□irr gSSte "° n Anbrin9e " ^ Dek0rf0lte ist vo-ugsweise mi. einem 
HaTev T'" Dab6 ' ^ ' edem DOSe " P,a,z ei " - -min esTeine 

5 rpZr; 9 h t konkaven ,nnenflache v - — 
ir m irt rt 9 ? wen und auf einen wicke,d ° m auf —«' «*- «- w-T 

stuck m,« der Vorderkanfe und der Hinterkante etwas Gberiappend am W.ckeldorn 
9 ha .en wir*Nach der Oberoabean a,na konkave tnnenflacne kann das^ 2 ck kn 

dastrr: t versie9< * und an einen °— -r.^ 

10 r T Vere,efle ' n Un ' er WS "*- 9 erzielt wind. ,s, as zweckma 

10 sg wenn d,ezum Siegein ben 6flg ,e Ta m pa ra ,ur etwas un,er der n,' n .ma en Tem^ 
das s„n iiegt Be, der aufgetragenen Siegeischich, kann der SiegeivoTang e7 

Zdl d T T ^ 130 '° dUr0h9e, ° hrt «"*"• °- Sohrumpfen der aus del 
Stande der Technik bekannten Folie ROSO LR 4nn h oni n ♦ k 

von mindestens 140°C. 9 ^ bSl Tem P er aturen 
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we, *. so erw9rmt dass sfe 2um . nde . t |n einem 9 hen 

20 ka„„TT r "** ^ ^ 0088 ^ Wetere B ^*~nen beweg, wenT 
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~£~»n. vorzugaweiae m„ einem Drehtisch. w ir d die Foiie im wesenuicl V I " 
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und/oder KoMaktwarme insbeaondere mi, Haissiuf, so erwarm,, dass sie den ge 
wunsohten Schrumpfungsprozess durehlaufl 
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ftthren. Um fur e,nen VerengungsschrWzu gewahrleisten. dass die Folia fes, mi, dem 
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Bei einer Getrankedose kann nach dem Schrumpfvorgang die Haftung der Folie am Dosen- 
kdrper bereits genugen, wobei dann die Folie nach dem Aufschneiden von der Dose abge- 
nommen werden kann. Bei Aerosoldosen sind die Anforderungen an das Haften der Folie 
grosser. Die Folie muss auch nach einer Beschadigung bzw. einem Aufschneiden am Do- 
senkdrper haften bleiben. Dazu wird vorzugsweise nach dem Schrumpfen noch ein Siegel- 
vorgang durchgefuhrt, bei dem die Folie zumindest in einem Teilbereich, vorzugsweise aber 
am gesamten Mantelbereich, des DosenkSrpers fest mit dem Dosenk6rper verbunden wird. 
Die zum Festsiegeln notige Siegelschicht ist auf der dem Dosenkorper zugewandten Seite 
der Folie angeordnet. Die zum Versiegeln benotigte Warme gelangt vorzugsweise durch die 
Folie zur Siegelschicht. Gegebenenfalls aber wird die Warme induktiv auf den Dosenkorper 
Ubertragen. Es k6nnten aber auch Pressflachen zum Obertragen von Kontaktwarme und 
Anpresskraften eingesetzt werden. 

Wenn eine Siegelschicht verwendet wird, die nicht an einer Metalloberflache festgesiegelt 
werden kann, so ist es zweckmassig wenn der Dosenkorper aus einem mit Kunststoff 
beschichteten Blech gebildet ist. Es hat sich gezeigt, dass die Kunststoffbeschichtung eines 
Dosenkorpers aus beschichtetem Blech ausserst gut mit einer Siegelschicht der Folie ver- 
bunden werden kann. 

Wenn eine Verformung des offenen Dosenendes durchzufQhren ist, wird zumindest eine : 
weitere Bearbeitungsstation vorgesehen, die vorzugsweise einen Drehtisch umfasst, dem 
mitdrehende Necking-, insbesondere Spin-Flow-Necking-, Einrichtungen zugeordnet sind. 
Dabei kann die Bearbeitung wahrend der Drehbewegung des Drehtisches durchgefuhrt 
werden. Weil bei den Spin-Flow-Necking-Einrichtungen das Bearbeitungswerkzeug und der 
Dosenkdrper urn die Dosenachse relativ zueinander gedreht werden, muss nun entweder 
der Dosenkorper oder das Bearbeitungswerkzeug relativ zum Drehtisch urn die Dosenachse 
in Drehbewegung versetzbar sein. Urn ein Umbordeln der freien Stirnseite des verengten 
Halsteiles zu ermSglichen, wird vorzugsweise eine Randumroll-Vorrichtung vorgesehen. 
Diese ist etwa den Dosenplatzen eines Drehtisches der Bearbeitungsstation zum Verformen 
des offenen Dosenendes zugeordnet. Es versteht sich von selbst, dass anstelle der Verfor- 
mung zu einem Ventilsitz einer Aerosoldose, auch ein Dosenabschluss zum Aufbordeln 
oder Festschweissen eines Domes mit einem Ventilsitz Oder eines Getrankedosendeckels 
ausgebildet werden kann. Urn die obere Berandung der Dekorfolie und/oder Verbindungen 
zum Dosenabschluss abzudecken kann ein oberes ringformiges Abdeckelement vorgese- 
hen werden. Dieses obere Abdeckelement wird bei Aerosoldosen gegebenenfalls von 
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bmdung, a,na Einrastvarbindung odereins Schweissvarbindung. insbasondera m i« 
zum.ndss, drei Lasar-Schwaisspunktan. am oba re n Dosenande festgosefc, warden kann 
woba, d,esss Tan das obara Fernanda Oberde* und dam,, vo r dem Ab re ,ssen ^ 

baXTz :i:r die — — — — 

Fig. 1 e.ne schamaUscha Darstellung ainar VorricMong, welche ain FollensMck von 
amam Wickaidom Obar aina Hal,aainrich,ung an ainan Dosankarper obar- 

m 2 einan horizontal Schni., durch ainan Wickaidom und a.na Haitasinrichtung 
F.g. 3 a,na parspaktivischa DarstaHung ainas Ausschnittas das Wicksldornas mi, 
13 einer Pressfiache, 

Fig. 4 ainan Schnitt durch ainan Wandausschn.,, ainas DosankOrpars mi, ainar 

daran anliegenden Dekorfolie, 
Fig. 5 aina parspaktivischa Darsteiiung ainar TrannvorricMung zum Auftrannan 
einer breilen Folienbahn in mehrere Teilbahnen 
20 Fig. 6 ainan vartlkalsn Schnitt durch aina Anlaga. walcha im innaran ainas 
Dosenkdrpers eine Trennfolie anordnet, und 
Fig. 7 aina schemaHscha Darstallung ainar Druckvorrichtung zum Badruckan ainar 
Folienbahn. 
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FoL^ r h,Un9 4 "* Slne F0 "' SnrO,,e 33 U " d f ° hrt daS ™° ** * auf dar 
Fo an lab FT 6 '' 6 " F °" enbahn 3b S,ner S "™"9 5 zu. waiche von dar 
Fo„anbah„ 3b Fol,ans,ucka 3c abttann,. Gamass S,,ua«on a wardan dia FoiianstUcka 
30 a,„am Wickaidorn 7 zugafuhr,. was balsplaiswaisa von dar Schnaldvorrich 
odar a,nar We.terfOhrvordch.ung 6 gswahrteiste, wird. Dia Vorderkante aines FolL 
stt^ckas 3o wird am Wickaidom 7 position** und **, Drahan das Wickaidomas 7 urn 
dassan Langsachsa auf dan Wickaidom 7 aufgawickal,. so dass sich zwischan dar Vordar- 
und der H,n,arkan,a das Foiienstuckas ain Obariappungsbaraich ausbiida,, in dam zwa Fo- 

rXkaromT'^ an ' ie9en - ^ daS F °" enSt0Ck 3C « 7 ■* ~ 

da Wickaidom 7 vo^ugswaisa ainan Hohlraum 8, an dan telativ zum Umgabungsdruck 

Un,a, und gagabananfaiis auch Obamruck antegbar is,, und VanMndungsLnae 8a dt 
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den Hohlraum 8 mit der Aussenflache des Wickeldornes 7 verbinden. Ober die Verbin- 
dungskanale 8a kann sich der Unterdruck zwischen dem Wickeldorn 7 und dem Folienstuck 
3c ausbilden und die gewunschte Haftung gewahrleisten. Es versteht sich von selbst, dass 
) die Folie auch aufgrund von elektrostatischen Haftungskraften, oder gegebenenfalls 
5 auch mechanisch am Wickeldorn gehalten werden kann. 

In der dargestellten Ausfuhrungsform ist der Wickeldorn 7 Qber ein drehbares Halterohr 
9 an einem ersten Anlageteil 10 angeordnet. Im Innern des Halterohres 9 ist eine Ver- 
bindungsleitung 8b vom Hohlraum 8 zu einer Vorrichtung zum Erzielen eines Unter- bzw. 

10 Oberdruckes ausgebildet. Urn den Wickeldorn 7 mitsamt eines aufgewickelten Folien- 

stQckes an eine konkave Innenflache 11a einer Haltevorrichtung 11 ubertragen zu kon- 
nen, ist das Halterohr 9 entlang seiner Langsachse verschiebbar angeordnet. Eine 
Haltevorrichtung 1 1 mit einer konkaven Innenflache 1 1a ist dem Wickeldorn 7 so zuge- 
ordnet, dass der Wickeldorn 7 durch eine Bewegung entlang seiner Achse in die kon- ,, 

15 kave Innenflache 11a eingefuhrt (Situation b) und wieder heraus gezogen werden kann. 
Es versteht sich von selbst, dass auch lediglich die konkave Innenflache 11a entlang 
dieser Achse bewegbar sein konnte. Nach dem Aufwickeln des Folienstuckes auf den 
Wickeldorn 7 wurde dann die konkave Innenflache 11a uber den Wickeldorn gestossen 
wQrde. 

20 

Die aneinander anliegenden Folienbereiche der Vorderkante und der Hinterkante wer- 
den nun in ihrem Oberlappungsbereich an der konkaven Innenflache 11a miteinander 
versiegelt. Dazu wird eine konvexe Pressflache nach aussen gegen die konkave Innen- 
flache gepresst, so dass im Oberlappungsbereich ein Siegeldruck und eine Siegeltem- 

25 peratur erzielt werden. Die zum Versiegeln des Oberlappungsbereiches benotigte 

Warme wird vorzugsweise von der konkaven Innenflache, insbesondere von einer Teil- 
flache der konkaven Innenflache, zugefuhrt. In der dargestellten Ausfuhrungsform um- 
fasst der Wickeldorn an beiden Stirnseiten Fuhrungsteile 7a, von denen zumindest das 
obere mit dem Halterohr 9 verbunden ist. An den Fuhrungsteilen 7a sind mindestens 

30 zwei Dornsegmente 7b gehalten, wobei eines dieser Dornsegmente die konvexe Press- 
flache umfasst und radial nach aussen bewegbar und wieder ruckstellbar ist. Gegebe- 
nenfalls sind alle Dornsegmente 7b radial bewegbar und dazu an den Fuhrungsteilen 7a 
gefuhrt. Urn mindestens eines der Dornsegmente nach aussen pressen zu konnen, ist 
beispielsweise ein Betatigungskonus 7c im Innern der Dornsegmente 7b angeordnet, 

35 wobei der Betatigungskonus 7c und die zu betatigenden Dornsegmente 7b je einander 
zugewandte, zur Dornachse geneigte Flachen, insbesondere Konusteilflachen, aufwei- 
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segments 7b radta. nZ e '" er Bewe 3 u "9 bewegbaren Dom- 
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3d an der konkaven Innenflache gehalten. Bei einer Bewegung des Betatigungs- 
elementes 12 nach unten fQhrt die RQckstelleinrichtung der Fuhrungsteile 7a zu einer 
Bewegung der Dornsegmente 7b radial nach innen. 

Gemass Fig. 1 , Situation c, wird nun der Wickedorn 7 aus der Haltevorrichtung 1 1 her- 
aus in die obere Position und die Haltevorrichtung 1 1 mit dem geschlossenen Folien- 
stQck 3d Qber den Dosenkerper 2 bewegt. Durch das Zufuhren von Warme, beispiels- 
weise Qber HeissluftdQsen 17 kann am unteren Rand des geschlossenen FolienstOckes 
3d die Schrumpftemperatur Qberschritten werden, so dass sich zumindest der untere 
Endbereich des FolienstOckes 3d an den Dosenkorper 2 anlegt. Nach dem Abbau des 
Unterdruckes in den Luftkanalen 11b wird die Haltevorrichtung 11 vom Dosenkorper 2 
weg nach oben bewegt (Situation d). Weil das FolienstQck 3d nun in der gewQnschten 
Position am Dosenkorper 2 haftet, kann der Dosenkorper 2 mitsamt dem FolienstQck 3d 
einer weiteren Behandlungsstation, beispielsweise einem Ofen, zugefQhrt werden, wp 
der Schrumpfprozess vollstandig abgeschlossen und gegebenenfalls auch ein Festsie- 
geln der Dekorfolie am Dosenkdrper durchgefQhrt wird. Die weiteren Behandlungs- 
station zum Durchfuhren des Schrumpfvorganges fuhrt dem Qbertragenen FolienstQck 
Warme zu, wobei die Warme vorzugsweise in der Form von Strahlungswarme und/oder 
Kontaktwarme, insbesondere mittels Heissluft, gegebenenfalls aber auch induktiv Qber 
den Dosenkorper, zugefQhrt wird. 

Zum Durchfuhren eines Verbindungsvorganges, mit dem die Dekorfolie zumindest in 
einem Teilbereich flachig am Dosenkorper festgesiegelt wird, ist gegebenenfalls eine 
Verbindungsvorrichtung vorgesehen. Eine solche Verbindungsvorrichtung Qbertragt 
Warme an das am Dosenkorper anliegende FolienstQck, so dass dessen Siegelschicht 
eine Siegelverbindung zum Dosenkorper ausbildet. Gegebenenfalls wird die Dekorfolie 
mit einer Anpressflache gegen den Dosenkdrper gepresst, wobei die Anpressflache 
gegebenenfalls zum Ausstreichen moglicher Falten Qber den DosenkSrper bewegt wird. 
Die Warme wird vorzugsweise induktiv Qber den DosenkSrper (), gegebenenfalls aber in 
der Form von Strahlungswarme und/oder Kontaktwarme, zugefQhrt. Gegebenenfalls 
wird fur das Festschrumpfen und das Festsiegeln die gleiche Vorrichtung verwendet, 
wobei fur die beiden Vorgange lediglich unterschiedliche Behandlungstemperaturen 
vorgesehen werden. 

Die Vorrichtung zum Anbringen einer Dekorfolie ist vorzugsweise als Drehstation aufge- 
baut Dabei ist jedem Dosenpiatz ein Wickeldorn 7 und eine Haltevorrichtung 11 zuge- 
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ordnat, walcba Taiie vorcugsweisa Ober den zu bearbaitandan Dosan angeordne, sind 
D,e D^on umfass, bsispieiswaise ainen obaran Drah,a„ ,8b, an dam die w la 
dome 7 gaha„an sind. und ainan untsren Dran,ai, ,8a m« DosanpHtzan » L 
Ha.sa.uftdUsan ,7 und dan Ha„avorn c h«ungen „. Dia Dosankdrpar warden mis 
5 Ubergabes,a„onen au f dia DosenpiSHze gestei,, und an, Sohiuss wieder an^l. 

Fig. 3 zeig, ainan Wickaldorn 7. der anstelle dar Domsegmente 7b ledigiioh ein Prass 
eiemen, ,g mB der Pressfl8che 13 ^ ,„ def 

0 k T,n 0b6r *" FOhnJ " 9S - ^gvon-icbtung 2, und einen ZZZ 

0 .ana, 20 mrteis Do.oMuft ge«nr, bzw. ba« ig ,. Eine e re <e nacb innan gezogenen gTdes 
Presseiemen.es ,. wind mKtete UnteidnJck |m Bm ^ m , 2Q 9 

2 ZTwT ^ 19 «" "** (m Ba^igun^ 

do m T V? F * nS,0Ck ^ ere,e " Ufle deS »•—"«- 16 am WickeT 

> de l el * »" Werde " mUSS ' kan " ^-^-ngan ,9a ain Un.ard.oK JT 
. damn e,ne Hanung zwischen dam Fofiens«0ck und dar Presses ,3 erziei, wardan 1 
e.ner Ansoniagskante 7d daa Wk*e,dornes 7 kann beispiefcweise dia VordaZ^'as 

Pressflaohe ,3 zu „egen kommt In dar zwaitan Laga das Prassaiamantas 19 wird das 
Fo ensfcck gagan dia konkave .nnennSobe gaprass, und muss nicb, mabram wLeidorn 7 
geha,,en werden. Das Fraigaben dar Foiia «w durch Luft arzia,,, dia aufgrund dafobar 
druokes ,m BeUKgungskana, 20 durch dia Verbindungsbobrungen ,9a aus« 

Rg. 4 zeig, ainan Aussohnitt aus ainam Dosankorpar 2 mi, ainam daran anliaganden Ober- 
^ppungsbareicb ,4. Das gesohiossene Fo,ians«c k 3d umfass, aina .ransparLa Foiia 3a 

Drucklage und gagabananfaiis an dar von dar Foiia abgawandtan Sefte, dirakt bai dar Sia 
genuine Crundierung bzw. Daok^a. Vo^ugsweise wenden dre insbeso da e Ir 
v,ar Druckiagen mi, versobiedenen Farban vorgasanan. Ba, dar Varwandung eines ZZ 
dn^as « dia D„cn, durob dia Foiie gesonO*. Es ve re ,en« siob von loTal 

malTb h'T Werde " kannen ' d ' 6 ** lhrer " aCh — Sa„a im No, 

maidrur* badruok, slnd. wobei dann gagabananfaiis zuers, aina Deokfarbe und naoh dan 

gawunsc^n Druokiagan vorzugsweise aina Sobutziaoksohicn, aufgebagen 1 D !e Z 

«*» au, dar Druoksohich. abgawand,en Sa„a dar F* aufgabl N al h 

oZ t ^ F °" enS,QCke * Si ~*~ am DosankCpa 2 an ,m 
Ubariappungsbareioh ,4 iiag, dia Siagaisobioh, das aussan iiagandan Foiianandas am 



WP-1846-CH 

M C 

♦ • » <■ f » • 

9 C» '* < * * 

» « ^ C 9 

*. ♦ <» •» *, 

-21 - . 

innen liegenden Folienende an. Daher ist es beirn Ausbilden der Verbindung im Qberlap- 
pungsbereich 14 zweckmassig, wenn die Warme von der konkaven Innenflache 1 1a her 
zugefuhrt wird. Die Warme gelangt dann zuerst zur Siegelschicht 3g, welche die Verbin- 
dung erzielt. Die an der Pressflache 13 anliegende Siegelschicht 3g wird weniger stark er- 
5 warmt 

Bei der Verwendung von Folienbahnen, die auf der Ruckseite zumindest mit einer Deck- 
farbe bzw. Grundierung bedruckt sind (Konterdruck), besteht die Moglichkeit, auf der Aus- 
senseite mindestens eine weitere Drucklage, gegebenenfalls aber eine Druckschicht mit 
10 mehr ais einer Farbe, aufzubringen. Die aussen aufgebrachte Druckschicht 3h kann mit 
einem beliebigen bekannten Druckverfahren, beispielsweise mittels Flexodruck, Siebdruck, 
Tiefdruck, HeissprSgung oder Digitaldruck aufgebracht werden. Bei der Verwendung eines 
Transferdruckverfahrens kann ein Verfahren eingesetzt werden bei dem nass in nass die 
gewQnschten Farben ubereinander auf eine Transferflache gebracht werden. Von der 
15 Transferflache gelangt der gesamte Druck in einem Schritt auf die Folie. Dadurch kann auf 
das mehrmalige Trocknen von nacheinander aufgebrachten Teildrucken verzichtet werden. 

Fig. 5 zeigt eine breite Folienrolle 3a', die mittels einer Schneidvorrichtung 22 in mehrere 
Folienbahnen 3b aufgeteilt wird, wobei die Folienbahnen 3b auf Folienrollen 3a aufgewickelt 

20 werden. Die breite Folienrolle 3a 1 hat eine Breite b1, die mehreren Dosenhohen entspricht. 
Die Folienbahnen 3a haben jeweils eine Breite b2, die der Dosenhohe entspricht. Wenn nun 
die breite Folienrolle 3a' im Konterdruck mit einem Standarddekor bedruckt ist, so kdnnen 
die schmalen Folienrollen 3a ftir verschiedene Lander auf der Aussenseite je mit den lokal 
benotigten Informationen bedruckt werden. Diese spezifische Bedruckung kann nach Be- 

25 darf und insbesondere auch an verschiedenen Orten, vorzugsweise in der Nahe der jeweili- 
gen Dosenhersteller, durchgefuhrt werden. 

Fig. 6 zeigt eine eine Losung zum Obergeben des gewickelten Folienstuckes vom 
Wickeldorn an eine konkave Innenflache und das anschliessende Ausbilden einer Sie- 

30 gelverbindung, wobei die konkave Innenflache von der Innenwand eines Dosenkorpers 
gebildet wird und das Folienstuck zum Bereitstellen einer Dosen-lnnenschicht einge- 
setzt wird. Dabei wird am Wickeldorn 7 ein Folienstuck 3c aufgewickelt. Urn auch gegen 
den Dosenboden hin einen von der Folie gebildeten Abschluss zu erzielen, wird bei- 
spielsweise das aufgewickelte Folienstuck 3c unten Qber die Stirnseite vorstehen ge- 

35 lassen und mittels einer Schliessvorrichtung 23 mittels Verschrumpfen oder Verdrehen 
verschlossen. Der Oberlappungsbereich 14 soil aber im Bereich des Wickeldornes 7 
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weiterhin verstellbar bleiben. Anschliessend wird der Wickeldom 7 mit dem unten abge- 
schlossenen FolienstQck 3c in einen Dosenkorper 2 eingefuhrt, wobei der untere Ab- 
schluss aufgrund von RQmpfen nicht eng an den Dosenboden angelegt werden kann. 

5 indem Dornsegmente 7b, wie bereits anhand der Figuren 1 und 2 beschrieben, radial 
nach aussen bewegt werden und/oder durch das Zufuhren von Druckluft zwischen den 
W,ckeldorn 7 und das FolienstQck 3c, kann das FolienstQck 3c zumindest bereichs- 
we.se gegen die konkave Innenflache 1 1a des DosenkSrpers 2 gebracht werden Die 
Lange des FolienstOckes 3c in Umfangsrichtung wird so gewahlt, dass das an der 
> Dosenwand anliegende FolienstQck 3c weiterhin einen Oberlappungsbereich 14 auf- 
we.st. Wenn nun gegebenenfalls durch die Wand des DosenkSrpers 2 hindurch der 
Folie Warme zugefQhrt wird und die Folie auf einer Seite eine Siegelschicht aufweist so 
kann beispielsweise zumindest im Oberlappungsbereich eine Siegelverbindung 
zwschen den beiden Folienlagen erzielt werden. Vorzugsweise wird vom Wickeldorn 7 
aus, w,e ,n Fig. 2 dargestellt, mit der konvexen Pressflache 13 gegen den Oberlap- 
pungsbereich 14 gedrQckt. An die Stel.e der in Fig. 2 dargestel.ten Haltevorrichtung tritt 
der Dosenkorper 2. Um die Fo.ie moglichst weitgehend an der Wand des DosenkSrpers 
fest zu siegeln, wird die Folie mittels eines Oberdruckes und/oder mittels mehrerer 
Dornsegmente 7b an die Doseninnenwand gedruckt und im wesentlichen Qber die ge- 
samte Mantelwand Oder gegebenenfalls auch vom Doseninnern her Warme zugefQhrt. 

Fig. 7 zeigt eine Ldsung bei der ein Druckschritt mit einem Transferverfahren durchge- 
fuhrt w,rd. Dabei gelangt zumindest eine, vorzugsweise aber gelangen verschiedene 
Farben von Benetzungsbehaltern 24 mittels gerasterter Walzen 25 auf Druckformen 26 
bzw. Trommeln und von diesen auf Obertragungsflachen 27 bzw. Gummitucher Von 
den Obertragungsflachen gelangen die nass in nass aufgetragenen Farben in einem 
Schntt auf die Folienbahn 3b. Die Obertragungsflachen 27 sind auf der Mantelflache 
emer Tragertrommel 28 angeordnet und die Folienbahn 3b wird von einer Anpress- 
trommel 29 mit den Obertragungsflachen 27 in Kontakt gebracht. 

Wenn nun die verschiedenen Teildrucke nass in nass auf eine Transferee, bei- 
spielsweise auf ein Gummituch oder einen Transferzy.inder, aufgetragen werden, so 
kann das gesamte Druckbild in einem Schritt und ohne Obereinstimmungs-Problem auf 
d.e Fol,e Qbertragen werden. Es braucht lediglich ein Obertragungswerk und eine 
Trocknungsvorrichtung 30. Die Trocknungsvorrichtung 30 kann gegebenenfalls auch 
erne Schutzlack-Auftragsvorrichtung umfassen. Die Folienbahn 3b wird von einer ersten 
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Rolle 31 auf eine zweite Rolle 32 umgewickelt. Gegebenenfails ist eine Vorbehand- 
lungs-Vorrichtung 33 vorgesehen, bei der beispielsweise die Folienruckseite mit einer 
Grundierung und/oder einer Siegelschicht versehen wird. 

Fig. 8 zeigt den Dosenkorper 2 einer Aerosoldose, wobei der Dosenkorper 2 aus einem 
Mantelteil 2a und einem Bodenteil 2b zusammengestellt ist. Es versteht sich von selbst, 
dass der Dosenkorper 2 auch einteilig ausgebildet sein kann. Die Sicht auf die Verbin- 
dung zwischen dem Bodenteil 2b und dem Mantelteil 2a wird von einer Boden- 
abdeckung 2c abgedeckt. Am oberen Ende des Dosenkorpers 2 ist mittels stauchender 
Verengung und Umformung bei der Offnung ein Ventilsitz 2d ausgebildet. Der Mantelteil 
2a ist gemass dem oben beschriebenen Verfahren mit einer Dekorfolie 3 versehen. Die 
Dekorfolie 3 wird beispielsweise nach der Verengung des oberen Dosenendes aufge- 
schrumpft und erstreckt sich insbesondere im Wesentlichen bis zur Endkante des 
Mantelteiles 2a, so dass das Folienende nach dem Umformen bei der Offnung im um- 
geformten Dosenrand festgeklemmt ist. 

Wenn sich die Dekorfolie 3 nicht bis zum oberen Dosenrand erstreckt, so kann am 
oberen Dosenende ein oberer Abdeckteil 2e angeordnet werden, der den oberen End- 
bereich der Dekorfolie 3 abdeckt. Wenn der Dosenkdrper 2 aus drei Teilen gebildet 
wird, so muss am Mantelteil 2a ein oberer Abschlussteil mit dem Ventilsitz festgesetzt 
werden. Gemass dem Stande der Technik wird dies mit einer Falznaht Oder gegebe- 
nenfails mittels Schweissen (EP 208 564 B1) gemacht. Der dabei entstehende un- 
attraktive Nahtbereich zwischen dem oberen Abschlussteil und dem Mantelteil 2a kann 
vom oberen Abdeckteil 2e uberdeckt werden. Im Falle einer Aerosoldose handelt es 
sich beim oberen Abdeckteil 2e um ein mit dem Ventil verbundenes Teil, das nach dem 
Einsetzen des Ventils immer auf der Dose sitzt. Durch das Vorsehen von Abdeckteilen 
2c, 2e konnen dreiteilige Dosen bereitgestellt werden, bei denen fur den Verbraucher 
nicht erkennbar ist, dass der Dosenkorper 2 aus verschiedenen Teilen zusammenge- 
setzt ist. Grundsatzlich sind alle bekannten Verbindungsarten zum dichten Verbinden 
von Dosenteilen einsetzbar. 

In der Ausfuhrungsform gemass Fig. 8 ist der Bodenteil 2b mit einer ringformigen 
Schweissverbindung mit dem Mantelteil 2a verbunden. Beim Boden erstreckt sich ein 
Randbereich des Bodenteiles 2b an den Mantelteil 2a anliegend gegen den unteren 
Rand des Mantelteiles 2a hin. Die Schweissverbindung kann kehlformig Oder auch im 
Kontaktbereich dieser beiden Teile ausgebildet sein. Es versteht sich von selbst, dass 
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die Teile auch gestossen miteinander verschweisst werden konnen, dass zumindest 
eine der beiden Verbindungen als Falzverbindung ausgebildet sein kflnnte oder, dass 
nur unten bzw. nur oben eine Verbindung vorgesehen ist. Ohne die Verwendung eines 
oberen Abschlussteiles muss der Mantelteil 2a zur Bildung des Ventilsitzes stark ver- 
engt werden, was bei verschiedenen Materialien mit grossem Aufwand, insbesondere 
mit vielen stauchenden Einziehschritten, und gegebenenfalls unuberwindbaren Proble- 
men verbunden ist. Aufgrund der Abdeckmoglichkeit kann eine optimierte Zusammen- 
stellung des Dosenkorpers gewahlt werden, ohne dass sich dies im Erscheinungsbild 
negativ zeigt. 



Die Bodenabdeckung 2c und gegebenenfalls auch der obere Abdeckteil 2e kann zum 
SchOtzen oder Festklemmen des unteren bzw. des oberen Folienrandes der Dekorfolie 
3 eingesetzt werden. Dadurch kann die Gefahr des AblSsens einer Dekorfolie 3 wesent 
lich reduziert werden. Mit einer Dekorfolie 3 konnen auch Schweissnahte in Dosen- 
Langsrichtung iiberdeckt werden. Ein Dosenmantel, der durch das Biegen und Zusam- 
menschweissen, insbesondere Laserschweissen, gebildet wird, kann bereits durch den 
Zuschnitt der zusammengestellten Teile eine spezielle Form erhalten. Weil das Material 
des mindestens einen zum Mantel geformten metallischen Flachmaterials nicht durch 
Umformschritte gehartet ist, kann der Mantel zumindest bereichsweise unter Anderung 
des Umfangs umgeformt werden. Dadurch kSnnen asthetisch attraktive Dosen geformt 
werden, die vor oder gegebenenfalls auch nach dem Umformen mit einer schrumpfen- 
den Dekorfolie 3 versehen werden konnen. Wenn zwischen dem Mantelteil 2a und der 
Dekorfolie 3 Strukturelemente angeordnet werden, so konnen Dosen mit speziellen 
Effekten bereitgestellt werden. Es ergeben sich somit viele neue GestaltungsmSglich- 
25 keiten. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstelien eines Dosenkorpers (2), bei welchem Verfahren von einer 

5 Folienbahn (3b) ein FolienstQck (3c) abgeschnitten und das FolienstQck (3c) von des- 

sen Vorderkante zu dessen Hinterkante auf einen Wickeldorn (7) aufgewickelt und 
etwas uberlappend am Wickeldorn (7) gehalten wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass das FolienstQck (3c) vom Wickeldorn (7) an eine konkave Innenflache (11a) 
Qbertragen und die aneinander anliegenden Folienbereiche der Vorderkante und 
10 der Hinterkante in ihrem Oberlappungsbereich (14) an der konkaven Innenflache 

(11a) miteinander versiegelt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die konkave Innen- 
flache (11a) an einer Haltevorrichtung (11) ausgebildet ist und anschliessend an 

15 das Versiegeln im Oberlappungsbereich (14) das zylindermantelformig geschlos- 

sene FolienstQck (3d) von der konkaven Innenflache (11a) auf einen DosenkQrper 
(2) gebracht und mittels mindestens eines Schrumpfvorganges zumindest teilweise 
an den Dosenkorper (2) angelegt wird. 

20 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zum Versiegeln 
der aneinander anliegenden Folienbereiche in ihrem Oberlappungsbereich (14) eine 
konvexe Pressflache (13) nach aussen gegen die konkave Innenflache (11a) ge- 
presst wird und dabei im Oberlappungsbereich (14) ein Siegeldruck und eine 
Siegeltemperatur erzielt werden, wobei die zum Versiegeln des Uberlappungsberei- 

25 ches (14) benotigte Warme vorzugsweise von der konkaven Innenflache (11a), 
insbesondere von einer Teilflache (15a) der konkaven Innenflache (11a), zu- 
gefuhrtwird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die konvexe Pressfla- 
30 che (13) von einer Betatigungsvorrichtung betatigt wird, wobei beim Pressen 
eine Abstutzung an der konkaven Innenflache (11a) erzielbar ist und/oder die 
konvexe Pressflache (13) breiter als der Oberlappungsbereich (14) und/oder 
nachgiebig und/oder aus einem Material, das mit der Siegelschicht nicht in 
Haftverbindung treten kann, ausgebildet ist. 
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Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass nach 
dem Ausbilden der Siegelverbindung im Clberlappungsbereich (14) der 
Wickeldorn (7) und das Halteteil (11) mit der geschlossenen Folienhulle (3d) 
und anschliessend der Dosenkorper (2) und das Halteteil (1 1 ) mit der ge- 
schlossenen Folienhulle (3d) in Achsrichtung relativ zueinander bewegt wer- 
den, so dass die Folienhulle (3d) urn den Dosenkorper (2) angeordnet ist und 
mit einem ersten Schrumpfvorgang zumindest in einem Ringbereich mit dem 
Dosenkorper (2) in haltenden Kontakt gebracht und gegebenenfalls mit 
einem zweiten, vorzugsweise ausserhalb des Halteteiles (11) durchgefuhr- 
ten, Schrumpfvorgang vollstandig an den DosenkSrper (2) angeschrumpft 
wird, wobei die Warme fur den mindestens einen Schrumpfvorgang vorzugsweise 
in der Form von Strahlungswarme und/oder Kontaktwarme, insbesondere mittels 
Heissluft, gegebenenfalls aber auch induktiv uber den Dosenkorper (2), zugefuhrt 

\Atlrri ^ 



wird. 



6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zum 
Durchfuhren eines Verbindungsvorganges zumindest einem Teilbereich des auf 
den Dosenkorper (2) ubertragenen Folienstuckes (3d) Warme, und gegebenenfalls 
auch eine Anpresskraft, zugefQhrt wird, so dass eine Siegelverbindung zwischen 
zumindest einem Teilbereich des Folienstuckes (3d) und dem DosenkSrper (2) er- 
zielt wird. wobei die Warme vorzugsweise induktiv uber den Dosenkorper (2) ge- 
gebenenfalls aber in der Form von Strahlungswarme und/oder Kontaktwarme zu- 
gefQhrt wird. 

7. Vorrichtung zum Anbringen einer Folienstuckes (3c) auf einem Dosenkorper (2) mit 
zumindest einer Aufnahme zum Halten eines Dosenkbrpers (1 9), einer Zufuhrvorrich- 
tung (4-6) zum Zufuhren von FolienstQcken (3c), zumindest einem Wickeldorn (7) an 
dem Folienstucke (3c) unter Haftung so aufwickelbar sind, dass sie mit der Vorder- 
kante und der Hinterkante etwas uberlappend am Wickeldorn (7) gehalten sind und 
mit zumindest einer heizbaren Siegelvorrichtung (15), dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Haltevorrichtung (11) mit einer konkaven Innenflache (11a) so ausgebil- 
det und relativ zum Wickeldorn (7) bewegbar ist, dass zumindest ein Teilbereich 
des Folienstuckes (3c) mit der Vorderkante und der Hinterkante des Folienstuckes 
(3c) vom Wickeldorn (7) an die konkave Innenflache (11a) ubertragbar ist eine 
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Pressflache (13) die aneinander anliegenden Folienbereiche in einem Uberlap- 
* pungsbereich (14) zwischen der Vorderkante und der Hinterkante an die konkave 
Innenflache (11a) pressbar macht, die Siegelvorrichtung (15) einen Siegelvorgang 
zum Verbinden des Oberlappungsbereiches (15) auslosbar macht und die konkave 
Innenflache (11a) relativ zum Dosenkbrper (2) bewegbar ist, so dass das zylinder- 
mantelfdrmig geschlossene FolienstQck (3d) dem Dosenkbrper (2) zugefGhrt wer- 
den kann und mittels einer Schrumpfvorrichtung zumindest teilweise an den Do- 
senkorper (2) angelegbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die konvexe 
Pressflache (13) mittels einer Betatigungsvorrichtung (7c) bewegbar ist, die 
vorzugsweise am Wickeldorn (7) angeordnet ist und insbesondere eine an der 
konkaven Innenflache (11a) abstutzbare Presskraft erzielbar macht, wobei 
die konvexe Pressflache (13) insbesondere breiter als der Oberlappungsbe- 
reich (14) und/oder nachgiebig und/oder aus einem Material, das mit der 
Siegelschicht nicht in Haftverbindung treten kann, ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Siegelvor- 
richtung (15) an der konkaven Innenflache (11a) eine der konvexen Pressflache 
(13) zugewandte heizbare Siegelflache (15a) aufweist, an welche in Umfangsrich- 
tung gegebenenfalls beidseits je ein Isolationsbereich (16) anschliesst. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Vorrichtung zumindest einen Drehstation (18a, 18b) umfasst, die auf einer Kreis- 
linie in gleichen Abstanden Aufnahmen (19) zum Halten von Dosenkbrpern (2), jeder 
Aufnahme (19) zugeordnet einen Wickeldorn (7) und eine Haltevorrichtung (11) mit 
einer konkaven Innenflache (11a) aufweist. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass, die 
mindestens eine Schrumpfvorrichtung zum DurchfOhren des Schrumpfvorganges 
zumindest einem Teilbereich des auf den Dosenkbrper (2) Obertragenen Folien- 
stQckes (3d) Warme zufOhrbar macht, wobei die Warme vorzugsweise in der Form 
von Strahlungswarme und/oder Kontaktwarme, insbesondere mittels Heissluft, ge- 
gebenenfalls aber auch induktiv Ober den Dosenkorper (2), zugefiihrt wird. 
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12. v °^t"ngnach e inemderAnsprQche7bis11.dad U rchg 6 ke„„ 2 elch„et dass 
• eme VertindungsvorricMung zum Durchfohren sines Verbindungsvorganges zu- 
mmdes, einem Teiibereich dss auf den Dosenkarper (2) ubertragenen Foilen- 
stuckes (3d) W^rme, und gsgsbsnenfans such sins Anpresskraft. zufohrbar maoht 
so dass sins Siegeiverbindung zwischen zumindes, einem Teiibereich des Folien- ' 
stuckss (3d) und dsn, Dosenkarper (2) erziel, wird, wobei dis Warms vorzugswelse 
,nduk„v Ober dsn Dosenkarper (2), gsgsbsnsnfalls absr in dsr Form von Slrah- 
lungswarme und/odsr Kontaktwarme, zugefOhrt wird. 

13. Dosenkarper (2) mil siner Foiienstuck (3d), wobei sich das FotienstOck (3d) urn den 
Dosenumfang erstmckt. zumindsst sins Siegeischicht (3g) umfasst, in elnem Oberlap- 
pungsbereich 14) die ansinander anliegenden Foiienbereiche miteinander vsrsiege.1 
s,nd und das FoitenstQck (3d, als Schrumpffolie ausgsbilde, 1st und dsbsi in dsn 
be,den Hauptrichtungsn untersohisdlichs Schrumpffahigkeiten hat, dadurch as- 
ksnnzsichnet, dass das Foiienstuck (3d) Oberall direkt und somit kiebstotffrei am 
Dosenkarper (2, anliegt und sich die Folienriohtung mil erhahter Schrumpffahigkelt 
in Umfangsriohtung des DosenkBrpers (2) erstreckt. 

14. Dosenkarper naoh Ans pnJ ch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Foiienstuck 
3d auf der ROckseite bedruck, is, und auf der Drucksohioht (3f) sine Siegelsohioh, 
(3g) umfass, und/oder eine Dicke von weniger ais 25pm, vorzugsweise zwischen 
9pm und 21pm aufweist. 



25 



30 



15. Dosenkarper naoh Anspruch 13 Oder 14, daduroh gekennze.chnet, dass das 
Foi.enstUck (3d) sich im Bodenbereich des Dosenkorpers (2) bis Ober einen 
ausseren Ringbereioh des Dosenbodens erstreoken und/oder eine aussere 
Bodenabdeckung so am Boden angeordnet is,, dass diese den Folienrand 
Qberlappt. 

16. Verfahren zum Bedruoken einer Folienbahn (3b, deren Abschnitte an Gefassen 
angeordnelwerden, gekennzelohnet durch mindestens einen Druckschrit, im 
Transferverfahren bei dem zumindes, eine. vorzugsweise mindestens zwei 
msbesondere aber drei bis funf. versohiedene Farben auf eine Obertra- 

1 
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gungsflache (27) und von der Obertragungsflache (27) in einem Schritt als 
* Transferdruckschicht auf eine Seite der Folienbahn (3b) Qbertragen wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine Seite der Folien 
bahn (3b) bereits vor dem Druckschritt im Transferverfahren mit einem Vordruck 
(30 und/oder einer Siegelschicht (3g) versehen wird, vorzugsweise mittels eines 
Tiefdruckverfahrens, wobei die Transferdruckschicht (3h) und der Vordruck (3f) 
vorzugsweise auf verschiedenen Seiten der Folienbahn (3b) aufgetragen werden, 
der Vordruck (3f) eine Grundierung oder ein Grunddekor bildet und gegebenenfalls 
mit einer Siegelschicht (3g) Qberdeckt wird. 
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Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Dosenkorpers (2) wird von einer Folienbahn (3b) 
ein Folienstuck (3c) abgeschnitten, das Folienstuck (3c) von dessen Vorderkante zu des- 

5 sen Hinterkante auf einen Wickeldorn (7) aufgewickelt und etwas uberlappend am 

Wickeldorn (7) gehalten. Das FolienstQck (3c) wird vom Wickeldorn (7) an eine konkave 
Innenflache (11a) Qbertragen und die aneinander anliegenden Folienbereiche der Vor- 
derkante und der Hinterkante werden in ihrem Oberlappungsbereich (14) an der konka- 
ven Innenflache (11a) miteinander versiegelt. Indem gemass der erfinderischen Losung 

0 ein geschlossenes FolienstQck (3d) problemlos auf einen Dosenkorper (2) Qbertragen wer- 
den kann, wird es moglich dem Dosenkorper (2) die Funktion der stabilen Struktur und dem 
FolienstQck (3d) die Funktion des Dekors Oder der Innenbarriere so zu Qbertragen, dass 
beide Funktionen im Wesentlichen unabhangig voneinander optimiert werden konnen. 
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Exemplalre tan/airSsSrie 
Esemplare Immutabile 
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Unveranderiscfoes Exemplar 
ExempSaSsr® invariable 
Eseropiare immutabile 
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UttverSntiarlicfaes Exemplar 
Exemptasre invariable 
fcempiare immutabile 
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